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© Verfahren zur Splice-Vorbereitung 

© Verfahren zur Splice-Vorbereitung eines Ballens (1), bei 
dem 

a) ein Ballen (1) drehbar in einer Ballenaufnahme (2) la- 
gert und eine Andruckwalze (3) unter oder seitlich von der 
Ballenaufnahme (2) parallel zur Achse (4) des Ballens (1) 
mil einem Andrucksystem (5) gegen den Ballen (1) druckt, 
wobei die oberen Bahnlagen des Ballens (1) mit einem 
querverlaufenden Schnitt (A) getrennt werden, worauf 
die geschnittenen Bahnenden (6-10) durch die Schwer- 
kraft oder durch leichte Unterstutzung links uhd rechts 
vom Umfang des Ballens (1) rutschen, so da(3 sie nun 
rechts und links von der Andruckwalze (3) herabhangen, 

b) worauf auf die obere, nicht geschnittene bzw. durch 
den Schnitt (A) nicht verletzte Bahn (11) des Ballens (1) 
ein beidseitig klebendes Splice-Klebeband (12) querver- 
laufend geklebt wird, von dessen auf der Ruckseite be- 
findlichen geteilten Trennpapier bzw. Trennfolie (13) der 
Teil (14) abgezogen wird, der dem Bahnende des Ballens 
(1) zugeordnet wird und der von dem herabhangenden 
Bahnende (6) des Ballens (1) uberdeckt werden kann, 

c) nun wird durch Drehen (8) des Ballens (1) gegen die 
Laufrichtung seiner Bahn das herabhangende Bahnende 
(6) als die zuletzt abgerutschte Lage unter der mit der An- 
druckwalze (3) vorgehaltenen Bahnspannung auf dem 
Splice-Klebeband (12) fixiert, 

d) worauf das mit dem Splice-Klebeband (12) fixierte 
Bahnende (6) kantengorade (C) an dem noch vorhande- 
nen zweiten Teil (15) des Trennpapiers bzw. der Trennfolie 
(13) abgetrennt wird. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Splice- 
Vorbereitung. 

[0002] Es ist bekannt, einen Splice durchzufuhren, zum 
Warenbahnen, insbesondere Papierbahnen, aneinander zu 
kleben, vor allem schnell laufende solche Bahnen aneinan- 
der zu kleben, ohne, dafi die Maschinen dabei angehalten 
wei-den mussen. Man nennt diese weit verbreitete Technik 
auch den Flying-Splice oder fliegenden Rollenwechsel. , 
[0003] Es sind auch spczicll dafur gccignctc Splicc-Klc- 
bebander bekannt und im Handel erhaltlich. Diese beidseitig 
klebendeh Produkte, sogenannte Fixe, sind in der Regel 
hochklebrig und -tackig, um einen sicheren Klebeverbund 
in kiirzester Zeit zu ermoglichen und werden vor dem ei- 
gentlichen Splice sorgfaltig an den anzusetzenden Ballen 
angebracht, gelegentiich in spezielien Geometrien, um einen 
AbriB bei dem schnell ablaufenden Verfahren nach Mog- 
lichkeit zu vermeiden. Auch eine Vorbereitung der Ballen in 
Ruhe ist erwunscht, um dem erfahrenen Fachpersonal die 
Hektik an den laufenden Maschinen zu ersparen. 
[0004] Derartige Verfahren und spezielle Splice-Klebe- 
bander dafur sind u. a. bekannt aus EP418 527A2, 
DE4O33 900A1, DE196 28 317A1 und 

DE 196 32 689 Al. * 

[0005] Nachteilig an den bisher bekannten Produkten und 
ihrem Einsatzistjedoch, daB es betrachtliche Erfahrung und 
Geschick des Personals bedarf, damit ein Ballen, etwa ein 
Papierballen von mehreren Tonnen Gewicht und einer 
Breite bis zu 8 m, so gleichmaBig und korrekt vorgeriistet 
werden kann, um einen erfolgreichen Flying-Splice bei Ge- 
schwindigkeiten von mehreren Hundert Metern pro Minute 
zu gewahrleisten. Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen, 
mit besonderem Blick auf die Falle, in denen der neue, aus- 
zurustende Ballen in seinen oberen Lagen beschadigt ist und 
zunachst "abgesehwartet" werden muB, ein zusatzliches und 
in der Praxis weit verbreitetes Problem. 
[0006] Weiterhin zeigt die DE 23 37 663 C2 eine Vorrich- 
tung zum Vorbcrcitcn von vcrpacktcn Wickclrollcn aus 
Bahnmaterial fur das Abwickeln, mit zwei im Abstand von- 
einander achsparallel angeordneten, antreibbaren Tragwal- 
zen fur eine Wickelrolle, mit einer zwischen den Tragwal- 
zen an der Wickelrolle angreifenden, eine Druckmittel-Kol- 
benzyiindereinheit aufweisenden Hubvorrichtung, mit ei- 
nem Gestetl mit verstellbaren Werkzeugen fur das Abdek- 
ken der AuBenanlagen, und mit einer Geradschneideinrich- 
tung fur die vordere Bahnkante, wobei das Gestell beidseitig 
der Wickelrolle paarweise angeordnete Fuhrungsschienen 
aufweist und wobei an dem einen Fiihrungsschienenpaar je- 
weils hohenverstellbare Lager von parallel zur Wickelrol- 
lenachse verlaufenden Tragstangen fur ein langs diesen ver- 
schiebbares Messer zum Abtrennen der auBeren Lagen und 
zwci Hilfsmcsscr zum Abtrcnncn der stirnscitigen Vcrpak- 
kung angeordnet sind, wogegen langs des anderen Fuh- 
rungsschienenpaares Lager eines Quertragers fur ein Messer 
der Geradschneideinrichtung hohenverstellbar vorgesehen 
sind. 

[0007] Das Gestell mit Fiihrungen dient dabei zur hohen- 
verstellbaren Lagerung der Schneidvorrichtung fur das Ab- 
decken, das Abtrennen der AuBenlagen der Wickelrolle und 
das Geradeschneiden der anzuklebenden Kante. 
[0008] Durch Langsverschieben der als Pftugmesser aus- 
gebildeten Schneidvorrichtung konnen die schlechten auBe- 
ren Lagen der Wickelrolle entfemt werden, nachdem die La- 
ger entsprechend weit abgesenkt worden sind. 
[0009] Die hier dargestellte Vorrichtung war jedoch nicht 
in der Lage, ein Verfahren, wie es im folgenden erfindungs- 
gemiiB vorgeschlagen wird, vorwegzunehmen. 



[0010] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren 
zur Splice- Vorbereitung aufzuzeigen, mit dem ein schwerer 
und breiter Ballen mit Bahnmaterial auf einfache Weise 
gleichmaBig und korrekt vorgeriistet werden kann. 
5 [0011] DemgemaB betrifft die Erfindung ein Verfahren der 
Splice- Vorbereitung, wie es in den Anspriichen naher ge- 
kennzeichnet ist. 

[0012] Besonders vorteilhaft ist bei diesem Verfahren, daB 
es zu seiner Durchfuhrung nicht mehr eines hochqualifizier- 
10 ten Personals bedarf, und daB die Bahnspannung aufrecht 
crhaltcn blcibt, bis die Vorrtistung vollstandig abgcschlos- 
sen ist und das Bahnende fixiert vorliegt. Damit wird die Be- 
arbeitung des Ballens derart erleichtern, daB weder beim 
Entfernen beschadigter Teile, dem sog. Abschwarten, noch 
15 beim sonstigen Hantieren mit dem Ballen, dem Anbringen 
der Splice-Klebebander, dem Abziehen von Trennpapieren 
oder Trennfolien von diesen, noch beim schiuBendlichen Fi- 
xieren des Bahnendes auf dem Splice-Klebeband die Span- 
nung der Bahn verandert wird, noch daB es zu einem verrut- 
20 schen von Bahn-Lagen kommt mit Wellen im Material, was 
sich insbesondere bei Papier nachteilig auswirken kann, 
weil dann beim eigentlichen Splice Spannungsspitzen auf- 
treten konnen, die leicht zu ReiBern fiihren, ohne dafi man 
dies dem vorgerusteten Papierballen ohne weiteres hatte an- 
25 schen konnen. 

[0013] Das erfindungsgema73e Verfahren lauft wie folgt 

ab. 

[0014] Ein Papierballen ist drehbar in einer Ballenauf- 
nahme geiagert (z. b. Abrollung). Unter oder seitlich der 
30 Ballenaufnahme befindet sich parallel zur Ballenachse eine 
Andruckwalze. Die Andruckwalze kann mit einem An- 
drucksystem gegen den Papierballen gedrtickt werden. 
[0015] Die Andruckwalze wird unter leichtem Druck ge- 
gen den Papierballen geschwenkt. Danach werden die obe- 
35 ren Papierlagen des Papierballens mit einem querverlaufen- 
den Schnitt getrennt. Mit der Schwerkraft oder einer leich- 
ten Unterstiitzung rutschen die geschnittenen Papierenden 
links und rechts vom Papierballenumfang. Auf die obere, 
nicht vcrlctztc Papicrlagc wird das Splice Band gcmaB Vor- 
40 gabe (schrag, gerade, etc.) aufgetragen. AnschlieBend wird 
der schmale Abdeckstreifen vom Splice Band abgezogen. 
Durch das Drehen des Papierballens gegen die Papierlauf- 
richtung wird die zuletzt abgefallene Papierlage unter der 
mit der Andruckwalze vorgehaitenen Bahnspannung auf 
45 dem Splice Band fixiert. Die Andruckwalze kann nun geoff- 
net werden. Die restlichen, abgeschnittenen Papierbahnen 
werden entfemt. Die mit dem Splice Band fixierte Papier- 
bahn wird jetzt kantengerade an der noch vorhandenen Ab- 
deckung des Splice Bandes abgerissen (geschnitten) und die 
50 Splicevorbereitung ist beendet. 

[0016] Besonders geeignet als Splice-Klebeband ist ein 
solches gemaB DE 196 32 689 Al, ganz besonders gemaB 
DE 196 28 317 Al, auf die zu wcitcrcn Details ausdrucklich 
Bezug genommen wird. 
55 [0017] Anhand von Zeichnungen soil die Erfindung weiter 
erlautert werden, ohne sie aber damit unnotig beschranken 
zu wollen. Es zeigen 

[0018] Fig. la-Id eine schematische Darstellung des Ver- 
fahren s in seinen Phasen 
60 [0019] Fig. 2 einen schematischen Querschnitt durch ein 
einsetzbares Splice-Klebeband. 

[0020] Im einzelnen zeigt Fig. 1 a einen Ballen 1 , der dreh- 
bar in einer Ballenaufnahme 2 geiagert isi. Eine Andruck- 
walze 3 ist unter dem Ballen 1 angeordnet, parallel zur 
65 Achse 4 des Ballens 1. Ein Andrucksystem 5 driickt die An- 
druckwalze 3 gegen den Ballen 1. Mit dem Pfeil A ist ange- 
deutet, daB ein quer uber den Ballen 1 verlaufender Schnitt 
angesetzt wird, um die oberen Lagen des Ballens zu entfer- 
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nen (abzuschwarten); Die abgesehnittenen Teiie rutschen 
beiderseits am Ballen 1 herab und hangen dann iiber der An- 
druckwalze 3. 

[0021] In Fijg. lb ist gezeigt, dafi etwas hoher als der bei A 
angesetzte Schnitt ein Splice Klebeband 12 quer auf den 5 
Ballen 1 geklebt wird, Nach auBen hin tragt das Splice- Kle- 
beband 12 ein Trennpapier 13, der zweigeteilt 1st. Der obere 
Teil 14 wird abgezogen, also der .Teil, der dem Ballenende 
zunachst Liegt, damit dieser spater auf dem offen liegenden 
Kleber festklebt und der andere Teil 15 des Trennpapiers 13 10 
dcnnoch zuganglich blcibt. Damit wird das Splicc-Klcbc- 
band 12 in einern Bereich des B aliens 1 aufgeklebt, der von 
dem Bahnende 6 iiberdeckbar ist und spater auch iiberdeckt 
wird. 

[0022] Fig. 1c zeigt mit Pfeil B, da/3 der Ballen 1 nun ge- 15 
dreht, wird, gegen die Laufrichtung seiner Bahn, wahrend 
die Andruckwalze 3 sich gegenlaufig gemaB Pfeil B' dreht. 
Dabei gelangt das Splice-Klebeband 12 zwischeh Andmck- 
walze 3 und Ballen 1, wobei das herabhangende Bahnende 6 
auf dem Splice- Klebeband 12 fixiert wird. Dabei bleibt die 20 
Bahnspannung erhalten, da die Andruckwalze 3 weiterhin 
gegen den Ballen 1 druckt. Zugleich werden die abgesehnit- 
tenen Bahnenden 7/9 und 8/10 ausgegleist, wie dies Fig. 1 
zeigt. 

[0023] Das Bahnende 6 wird nun kantcngcradc abgcrisscn 25 
bzw. abgeschnitten, so daB das Bahnende 6 nunmehr den 
Kleber des Splice-Klebebandes 12 bedeckt und mit diesem 
endet, dargestellt mit Pfeil C. Es verbleibt den nun offen zu- 
gangliehen TeiLlS des Trennpapiers 13 von dem Splice- 
Klebeband 12 abzuziehen, damit der Ballen 1 fertig fur ei- 30 
nen Splice ausgerustet ist, wobei aber der Ballen 1 mit nicht 
abgezogenem Trennpapier Teil 15 durchaus auch gelagert 
werden kann, ohne daB in diesem Zustand die Klebmasse 
verunreinigt werden kohnte. 

[0024] In Fig. 2 ist das Splice-Klebeband 12 naher darge- 35 
stellt, mit Trennpapier 13 in zwei Teilen, namlich 14 und 15, 
und Trennpapier 17 auf der gegeniiberliegenden Seite (Un- 
terseite). Das eigentliche Klebeband 16 ist nicht naher auf- 
gcschliissclt, bestcht insbesonderc aber aus cincm Papicrtra- 
ger mit Klebmasse auf beiden Seiten, insbesondere gemaB 40 
DE196 32 689A1 bzw. auch aus einem Laminat gemaB 
DE 196 32 689A1 bzw. auch aus einem Laminat gemaB 
DE 196 28 317 Al, also Produkte, die beim Splice im Pa- 
piertrager aufspalten, so daB die Kleber von den Resten des 
spaltenden Papiertragers abgedeckt sind. 45 
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gezogen wird, der dem Bahnende des B aliens (1) 
zugeordnet wird und der von dem herabhangen- 
den Bahnende (6) des Ballens (1) iiberdeckt wer- 
den kann, 

c) nun wird durch Drehen (8) des Ballens (1) ge- 
gen die Laufrichtung seiner Bahn das herabhan- 
gende Bahnende (6) als die zuletzt abgerutschte 
Lage unter der mit der Andruckwalze (3) vorge- . 
haltenen Bahnspannung auf dem Splice-Klebe- 
band (12) fixiert, 

d) worauf das mit dem Splice-Klebeband (12) fi- 
xierte Bahnende (6) kantengerade (C) an dem 
noch vorhandenen zweiten Teil (15) des Trennpa- 
piers bzw. der Trennfolie (13) abgetrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dati das Splice-Klebeband (12) schrag iiber den 
Ballen (1) geklebt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zweite Teil (15) des Trennpapiers bzw. der 
Trennfolie (13) abgezogen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Andruckwalze (3) geoffnet wird, nachdem 
das Bahnende (6) auf dem Splice-Klebeband (12) fi- 
xiert wurde. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gckcnnzcich- . 
net, daB als Ballen (1) ein solcher aus Papier eingesetzt 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Splice-Klebeband (12) ein solches mit Pa- 
piertrager eingesetzt wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Splice- Vorbereitung eines Ballens 
(1), bei dem 50 

a) ein Ballen (1) drehbar in einer Ballenaufnahme 
(2) lagert und eine. Andruckwalze (3) unter oder 
scitlich von der Ballenaufnahme (2) parallel zur 
Achse (4) des Ballens (1) mit einem Andrucksy- 
stem (5) gegen den" Ballen (1) druckt, wobei die 55 
oberen Bahnlagen des Ballens (1) mit einem quer- 
verlaufenden Schnitt (A) getrennt werden, worauf 
die geschnittenen Bahnenden (6-10) durch die 
Schwerkraft oder durch leichte Unterstutzung 
links und rechts vom Umfang des Ballens (1) rut- 60 
schen, so daB sie nun rechts und links von der An- 
druckwalze (3) herabhangen, 

b) worauf auf die obere, nicht geschniltene bzw. 
durch den Schnitt (A) nicht verletzte Bahn (11) 
des Ballens (1) ein beidseitig klebendes Splice- 65 
Klebeband (12) querverlaufend geklebt wird, von 
dessen auf der Riickseite befindlichen geteilten 
Trennpapier bzw. Trennfolie (13) der Teil (14) ab- 
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